Dart Aerospace Ltd. 


~ Blale:. 


User: 


Tuesday, 10/17120063:19:32 PM 


Kim Johnston 
Process Sheet 


Each 
1 
Um: 
Qty: 


: UTILITY POD 


: 02694 
: 02694/ 02202 


: N/A 
: G/F3 
: t-i il' 
: 11/15/2006 


Drawing Name 


Part Number 
Drawing Number 


Project 
Number 
Drawing Revision 


Material 
Due Date 


: CU-OAR001 Dart Helicopters Services 


: 29055 
: 11783 
:~IA 
: 10/17/2006 
5.0. No. 
: rJII'< 


: NC 
: IJI~ 
Type: 
PURCHASED PARTS 


: 29029 


Written By 


Checked & Approved By 


Comment 
: Est. 
E 


Additional Product 


"Cust'Jmer 
Job Number 


Estimate Number 


P.O. Number 
This Issue 
Prsht Rev. 
First Issue 


Previous Run 


Job Number: 


11111111111111111111111111111111111 


Seq.#: 


1.0 


Machine Or Operation: 


030011 


1111111111111111111111111 


Doubler 


Description : 


111111111111111 


Comment: Qty.: 
3.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
3.0000 Each(s) 


Doubler 


Pick: 


Qty Part Number 
Description 
Bat? {03(' " 


3 
03001-1 
Dou bier 
---l.2 '.J 
~ J 


Ship to Delastek 


20 
PG 
PURCHASING 
:; 


111111111111111111111 1111 
111111111111 111111111111111111 


Comment: PURCHASING 
<;/ 


Issue P/O: 
l1..1P 0 


Description: 
~. 
DffJ~{ () . l fj 
I 


02202-1 
Pod Lid 


02202-3 
Pod Base 


Supplier: Delastek 


Copy of Certificate of Comformity and Process sheet from Delastek is required 


3.0 
PACKAGING1 
PACKAGINGRESOURCE#1 


1111111111111111111111111 
. 
1111111111111111111111111 


Comment: PACKAGING 
RESOURCE #1 


Receive'& 
Inspect For Transit Damage 


Ensure certificate of conformity and process sheet from Delastek is attached 


4.0 
QC6 
DIMENSIONALCHECK 


111111111111111111111 1111 
111111111111111111111 1111 


Comment: 
DIMENSIONAL 
CHECK 


Visual inspection. 
Check for void spot and pins. 


Check' over all dimensions 
as per Dwg 02202. 
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By 
Date 
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Prod MClr 
QC Inspector 


Part No: 
PAR#: 
Fault Category: 
NCR: Yes 
No 
DQA: 
Date: 


QA: N/C Closed: 
Date: 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFC RMANCE (NCR) 


I 


Description 
of NC 
Corrective Action 
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Verification 
Approval 
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DATE 
STEP 
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Initial 
Action Descrip ion 
Sign & 
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Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
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-- 
- 
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--- 
- 
- 
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- 
- 
--- 


Date~ 
Tuesday, 10/17/20063:19:32 PM 


User: 
Kim Johnston 
Process Sheet 


Customer: 
CU-DAR001 Dart Helicopters Services 
Drawing Name: UTILITY POD 
. 


• 
Job Number: 
29055 
Part Number: 02694 


Job Number: 


11111111111111111111111111111111111 


Seq. #: 
Machine Or Operation: 
Description 
: 


5.0 
022021 
Side Pod Lid 


1I11I11111111111111111111 
111111111111111 


Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 


Side Pod Lid 


6.0 
022023 
Side Pod Base 


1111111111111111111111111 
111111111111111 


Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 
- 
Side Pod Base 


7.0 
022049 
Rubber Latches 


1111111111111111111111111 
111111111111111 


Comment: Qty.: 
5.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
5.0000 Each(s) 


Rubber Latches 


Pick: 
Qty Part Number 
Description 
Batch 
__ 
.~ 
5 
02204-9 
Latch 
1?2 ;<~ 3/~ 


8.0 
02429041 
Spring Clip Ass'y 


1111111111111111111111111 
111111111111111 


Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 


Spring Clip Ass'y 


Pick: 


Qty 
Part Number 
Description 
Batch 


1 
02429-041 
Spring Clip Assembly 
8;<..90;lS./ _ 


~ 


9.0 
02462 
Neoprene Seal 


1111111111111111111111111 
111111111111111 


Comment: Qty.: 
14.1700 f(s)/Unit 
Total: 
14.1700 f(s) 


Seal 


Pick: 
; 
Qty Part Number 
Description 
Batch 
1 
02462-1700 
Neoprene Seal 
Bd1'f5~ 
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Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER CI-1ANGES 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng I 
Prod Mgr 
QC Inspector 


, 


Part No: 
PAR#: 
Fault Category: 
NCR: Yes 
No 
DQA: 
Date:- 
i 
QA: N/C Closed: 
Date: 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFO RMANCE (NCR) 
. 


Description of NC 
Corrective Action 
Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Sign & 
Section A 
Initial 
Action Descrip ion 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


, 
- 


-- 


I 


NOTE: Date & initial all entries 
: 
. 
. . 
H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevD 
, 
. 


Date: 
Tuesday, 10/17/20063:19:32PM 
User: 
Kim Johnston 


Customer: 
CU-DAR001 DartHelicoptersServices 


• 
Job Number: 
29055 


Process Sheet 


Drawing Name: UTILITYPOD 


Part Number: 02694 


Job Number: 


Seq. #: 


10.0 


11111111111111111111111111111111111 


Machine Or Operation: 


025281 


I111111I1111111111111111111111 


Description: 


BackerPlate 


111111111111111 


Comment: Qty.: 
5.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
5.0000 Each(s) 


Backer Plate 


Pick: 


Qty 
Part Number 
Description Batch 
5 
02528-1 
Backer Plate 
Jj ;{O<. 3/ (p 


11.0 
025283 


1/1111111111111111111111111111 


BackerPlate 


1I1111111111111 


Comment: Qty.: 
4.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
4.0000 Each(s) 


Backer Plate 


Pick: 


Qty 
Part Number 
Description 
Batch 


4 
02528-3 
Backer Plate 
&11: '2]/65 
1>~ ~I S'~ 


12.0 
02569 
Hinge 


1/1111111111111111111111111111 


Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 


Hinge 


Pick 


Qty 
Part Number 
Description Batch 


1 
02569 
Hinge 
'Ed Co9&9 


13.0 
03007041 
Strut 


1I11I1111111111111111111111111 


111111111111111 


111111111111111 


Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 


Strut 


Pick: 


Qty 
Part Number Description Batch 
'2. 
. 
1 
03007-041 
Prop Assembly 
J~.;{ 90~ 


14.0 
A064ABS 
PopRivets 


111111111111111111111111111111 
111111111111111 


Comment: Qty.: . 38.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
38.0000 Each(s) 
'D,e Vta.1;i;;jt,~ f1JovJ 
(h,~ 
A n"z 
Bs fG~J.L ~ 


Pop Rivets 
. 
j)~-+- 
d..~ 
r<\\) 
Pick: 
.-----7 
'. 
- 0 - 
\\ 
I 
Qty 
PactJ~umb.eL.QescriptiQIl.Batct1'- 
• 
. 
\. \ \ 
/' 
38 
\AD64ABSRivet'f 
..•.....- 
At> 4;Z A B$ !" IOo?-2~ 
~ 
---- 
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Dart Aerospace ltd 
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WORK ORDER CHANGES 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 


.-;; 
. 
..1. 
A f) 
(.~-~--~~. 


(.tWl<!JU 
~ 
t; 
fcJV 
A J) 0 ~..11 '8 $ 


By 
Date 
Qty 
Approval 
Chief Eng I 
Prod Mgr 
Approval 
QC Inspector 


Part No: 
PAR#: 
Fault Category: 
NCR: Yes No 
DQA: 
Date: 


NCR: 


QA: N/C Closed: 
Date: 


WORK ORDER NON-CONFC RMANCE (NCR) 


DATE 
STEP 
Description 
of NC 
Section A 
Initial 
Chief Eng 


Corrective Action 
Section 8 
Action Descrip ion 
Chief Eng 
Sign & 
Date 


Verification 
Approval 
Approval 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevD 
.. 


Date~ 
Tuesday, 10/17/20063:19:32 PM 
User: 
Kim Johnston 
Process Sheet 
. 


Customer: 
CU-DAR001 Dart Helicopters Services 
Drawing Name: UTILITY POD 
. . 
~ 
Job Number: 
29055 
Part Number: 02694 


Job Number: 


1I111111111111111111111111111111111 


Seq. #: 
Machine Or Operation: 
Description : 


15.0 
AN45A 
Bolt 


1111I1111111111111111111111111 
1I1111111111111 


Comment: Qty.: 
19.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
19.0000 Each(s) 


Bolt 


Pick: 


Qty 
Part Number 
Description 
Batch 
~ 
19 
AN4-5A 
Bolt 
(Y) 100 '%57 


16.0 
AN46A 
Bolt 
, 


111111111111111111111111111111 
111111111111111 


Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 


Bolt 


Pick: 


Qty 
Part Number Description Batch 


,~ 
1 
AN4.6A 
Bolt 
f\) 
J 0,),"0d-- 


17.0 
AN526C632R7 
Screw 
- 
' 


111111111111111111111111111111 
111111111111111 


Comment: Qty.: 
2.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
2.0000 Each(s) 


Screw 


Pick: 


~ 


Qty 
Part Number 
Description 
Batch 


2 
AN526C632R7 
Screw 
tit 1'7 Z& 


18.0 
AN960JD6 
Washer 
• 


1/1111111111111111111111111111 
111111111111111 


Comment: Qty.: 
2.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
2.0000 Each(s) 


Washer 


Pick: 


Qty 
Part Number 
Description 
Batch 


~ 
2 
AN960JD6 
Washer 
{VJ (Po~.5 


19.0 
AN960JD416 
Washer 


1111111II111111111111111111111 
1/1111111111111 


Comment: Qty.: 
21.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
21.0000 Each(s) 


Washer 


Pick: 


Qty 
Part Number 
Description 
Batch 
(VI/at?3! 
~ 
21 
AN960JD416 
Washer 
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Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER CH ANGES 


DATE 
STEP 
PROCEDURE CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng I 
Prod Mar 
QC Inspector 


~ 


I 


Part No: 
PAR#: 
Fault Category: 
NCR: Yes No 
DQA: 
Date: 


.~ 
QA: N/C Closed: 
Date: 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFC RMANCE (NCR) 


Description of NC 
Corrective Action 
Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Section A 
. Initial 
Action Descrip' ion 
Sign & 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


~~\. 
,,', 
'h{~1 


NOTE: Date & initial all entries 
, 
/ 
c' 
. 
..•. 
,. -. 
H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevD 
.~ 
, 
- 


Date: 
Tuesday, 10/17/20063:19:32 PM 
. 


User: 
Kim Johnston 
Process Sheet 


Customer: 
CU-OAR001 Dart HelicoptersServices 
Drawing Name: UTILITY POD 
. 
_ 
Job Number: 
29055 
Part Number: 02694 


Job Number: 
11111111111111111111111111111111111 


Seq. #: 
Machine Or Operation: 
Description: 


20.0 
MS21042L4 
Nut 


111111111111111111111111111111 
I11111111111111 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 
. 


Identify and Stock 
Iff) 


Location: 
'. 


Comment: Qty.: 
20.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
20.0000 Each(s) 


Nut 


Pick: 
~- 
Qty 
Part Number Description Batch 
,/ 


. 
20 
MS21042L4 
Nut (or -4) 
tt11 q \'b ::, 


21.0 
MS21042L06 
Nut 


"-'co: 
111111111111111111111111111111. 
111111111111111 


C~mment: Qty.: 
2.0000 Each(s)/Unie. 
Total: 
2.0000 Each(s) 


Nut 


Pick: 


Qty 
Part Numberj 
Description Batch 


2 
MS21042L06 
Nut (or -06) 
t'" 10 D"~\3 


22.0 
SMALL FAB 1 
SMALL & MEDIUM FAB RESOURCE 1 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Comment: SMALL & MEDIUM FAB RESOURCE 1 


Drill hinge, Lid and base as per dwg D2q94 


23.0 
QC6 
, 
DIMENSIONALCHECK 


1I11II1 11111111111111111111111. 
r:t~:-'!:' 


Comment: 
DIMENSIONAL CHECK 
l' 


24.0 
SMALL FAB 1 
. 
SMALL & MEDIUM FAB RESOURCE 1 


111111111111111111111111111111 
.' 
". 
'. 


Comment: SMALL & MEDIUM FAB RESOURCEJ 


Assemble as per Dwg D2694 
. 


Use DT8023 for (10) holes on base. 
. " 


. 25.0 
QC5 
. INSPECTWORK TO CURRENT STEP 


111111111111111111111111111111. 


Comment: INSPECT WORK TO CURRENT STEP 
!' ~ 
. 
",'. 
'. ,~, 
26.0 
. PACKAGING 1 
. 
PACKAGINGRESOURCE #1 


\,' 
111111111111111111111111111111_ 
pp' 
I.)3~ - &~;;-~iI 
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Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER CI-lANGES 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng I 
Prod Mar 
QC Inspector 


Part No: 
PAR#: 
Fault Category: 
NCR: Yes@ 
DQA:~ 
Date:61laL ( ~;;L 


QA: N/C Closed: 
Date: 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFC RMANCE (NCR) 


Description 
of NC 
Corrective Action 
I Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Sign & 
Section A 
Initial 
Action Descrip ion 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


I 


NOTE: Date & initial all entries 


I 
, 


H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevD 
.. 


I 
~- 


Date:' 
Tuesday, 10/17/20063:19:32 PM 


User: 
Kim Johnston 
Process Sheet 
. 


Customer: 
CU-oAR001 Dart Helicopters Services 
Drawing Name: UTILITY POD 
. 
Job Number: 
29055 
Part Number: 02694 


Job Number: 


11111111111111111111111111111111111 


Seq. #: 
Machine Or Operation: 
Description : 


27.0 
QC21 
FINAL INSPECTIONIWIO RELEASE 


111111111111111111111111111111 
1I1111111111111111111111111111 
(7) 


Comment: FINAL INSPECTIONIW/O 
RELEASE 
~ 
r,-:r/r 
J I~~';" 


Job Completion 


111111111111111111111111111111111111111111111 
l(. br{)l'L~ 


,', 
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Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER CH ~NGES 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng I 
Prod Mgr 
QC Inspector 


Part No: 
PAR#: 
Fault Category: 
NCR: Yes 
No 
DQA: 
Date: 


QA: NIC Closed: 
Date: 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFq RMANCE (NCR) 


Description 
of NC 
Corrective Action 
Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Sign & 
Section A 
Initial 
Action Descrip ion 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


, 


I 


NOTE: Date & initial all entries 


, 


H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevD 


_.- 
- 
----- 


DESIGN vp 
,ORAWNfp 
DART AEROSPACE 
LTD 
mm3 0 


HAWKESBURY, ONTARio, CANADA 
.. 
'"." 


CHECKEOc(I: 
",'APPROVEl 
DRAWING NO. 
REV: G 
~ 
c: 
D2694 
SHEET 1 OF 4 


DATE 
TITLE 
SCALE 


01.05.0B 
UTILITY POD ASSEMBLY 
NTS 


A 
97.07.02 
NEW ISSUE CREATED TO REPLACE 
Rrob~.~~D 


D350-602-041 
AND -043 


B 
97.10.0B 
CHANGE RIVET PATTERN, ADD D2429 


C 
9B.11.12 
ADD DOUBLER HOLES, 
REMOVE FINISH 


D 
99.01.0B 
SEAL & HINGE CHANGE (TSR Al047 
& A855/AB5B); 
INCLUDED OE09119 


E 
99.12.20 
CHANGE DIMENSIONS 


F 
01.03,20 
REDESIGN, CHANGE LATCHES & PROP 


G 
01.05.0B 
REVERT BACK TO D2204-9 
LATCH 


Qtv 
Part Number 
Descrlotlon 


1 
D2202-1 
POD LID 
1 
D2202.3 
POD BASE 
5 
02204.9 
LATCH 
1 
D2429;.Q41 
SPRING CLIP ASSEMBLY 
1 
02462-1700 
NEOPRENE SEAL 
5 
D2528"1 
' BACKER PLATE 
4 
02528"3 
BACKER PLATE 
1 
02569, 
HINGE 
SHOPCOP'i 
1 
D3007~041 
PROP ASSEMBLY 
R£TURNTO 


19 
'AN4-5A 
BOLT 
ENGINEERING 


1 
AN4-6A 
BOLT 
UNCONTROLLED C:;: 
2 
AN526C632R7 
SCREW' 
, 


21 
AN960JD416 
WASHER 
' sUBJEcr 
TO Al\1END!'. 


2 
AN960JD6 
•" 
,WASHER ".' 
wrrHOUT 
NOnCE 


2 
MS21042L06 
NUT70RMS21 042-06) 
~O~ 
20 
MS21042L4. 
NUT lOR MS210424\ 
. 
o 
0 
~ 
38 
AD64ABS 
RIVEr 
.; 
,. 
N. 


GENERAL NOTES: 
1) 
TRANSFER DRILL UNSPECIFIED HOLES FROM ATTACHING PART AS FOLLOWS: 
AN526C632 
~ 
DRILL 00.141 
AN4 ~ 
DRILL 00.257 


2) 
SEAL ALL HOLES AND EDGES OF POD WITH CYANOACRYLATE GLUE. 
3) 
FOR 02569 HINGE: 
(I) INSTALL RIVET HEADS FROM OUTSIDE OF POD. 
(Ii) GRIND TRAILING EDGE OF RIVET TO PERMIT HINGE TO CLOSE. 
(iii) ENSURE ALL RIVET HOLES ARE DRILl.EO ON THE LARGER HINGE TABS AS SHOWN IN DETAIL A. 
4) 
TOLERANCES ARE PER DART QSI018UNLESSOTHERW1SE 
NOTED. 
5) 
ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES. 


'. 
Copyri~"'fC 
1997 by DART'AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAl.. AND IS SUPPLlED ON THE Ei<",RESs CONDITION THATIT"IS 
NOT TO BE USEO FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR. COMMUNICATED.TO ANY OTHER"PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART' AEROSPACE LTD. 


~rn 
:-r- 
"'\rn 
\;:',t> 
VJ 
rn 
c:::» 


AN526C632'R7 
SCREW (1) 
~ 
~. ~ 
~ 
AN960JD6 
WASHER 
(1) 
~ 
l"I 
~ 
~ 
MS21042L06 
NUT 
(1) 
-< 
~ 
~ 
(2 
PLACES 
AS 
SHOWN) 
~ 
. 
& 
~ 
(j) 
ITl~ 
OJ 
!:( 


SECTION B-B 
SCALE 2:3 


Lc 


LOCATION OF MAX 
POD 
LOAD LABEL 
TO BE ADDED AT TIME 
OF 
KIT PICKING 


INSTALL 
02462-1700 
NEOPRENE 
SEAL ALONG 
TOP 
INSIDE 
EDGE OF 
LID 
(USE 
CONTACT CEMENT) 


03007 
-041 
PROP 
ASS'Y 
r 
c 
(SEE 
SECTION 
E & 
F) 
r 
B 
r 
E 
r 
C 
I-27.0 -1- 
48.0 
~ 
1 
12 
.OH 
~ 
~I 


I 
LD 
L~B 


SPRING 
CLIP 
ASS'Y 
(REF) 


LOCATION 
OF 
CARGO HOOK 
LIMITS 
LABEL 
(IF 
REQ'D) 


o 


D2202-3 
POD 
BASE 
(REF) 
VIEW LOOKING 
DOWN 


o 
o 


DETAIL A: HINGE ~ 
NOT TO SCALE ~ 


~0.191 
(TYP 
38 
PLACES) 
-I I-2.00 


~075 
~.ill-- 1.25 
02429-0 
..41 
3 00 
SPRING 
CLIP 
. 
ASS'Y. 


o 


025 .T~*-... 
(TYP) 
•. 
0.75 
3.00 


4.00 
(TYP) 


4.00 
(TYP) -1 
1.25 -1 I- 


LOCATION OF 02429-041 


02202-1 
POD 
LID 


02569 
HINGE 
(1) 
AD64ABS 
RIVETS (19) 
ON POD 
LID 
(SEE 
DETAIL A) 


AD64ABS 
RIVETS (1 9) 
ON 
POD 
BASE 
(SEE 
DETAIL A) 


02202-3 
POD 
BASEJ 


ft-=t1 
r+1 
~-f} 
- -r 
.,.-- 
- -r-r- -- 
r.,-- - 
C 
02202-1 
POD 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
~ z 
it- I 
I 
I 
I-t+.z 
o:J g 
LID 
(REF) 
L# 
rr-J 
+J 
0 
• W. :t. ~ ~.~~02-3 
POD 
-~~..-lCl~ 
NOTE ORIENTATION OF 
INSTALL 
HINGE 
0 '6 ~ ~ ~jASE 
(REF) 
DOUBLERS 
IN 
POD 
BASE 
ON THIS 
EDGE 
~ '?~~ !& ~ ~ 
0'6 s ~ '8 0 -< 
• 
..-< 


~~ 


DART AEROSPACE 
LTD 
HAWKESBUR'(, ONTARIO, CANADA 


DESIGN 


CHECKED4 


DATE 
' 
01.05,08 


DRAWING NO. 
02694- 


TITLE 
UTIL1TYPOD ASSEMBLY 


REV. G 


SHEET 3 OF 4 


SCALE 


02204-9 
LATCH 


0.45 
(REF) 


AN4-5A 
BOLT (1) & 
AN960J0416 
WASHER (1) 
MS21042L4 
NUT (1) 
(2 
PLACES AS SHOWN) 


02202-1 
POD 
LID 
(REF) 


~ 


SECTION C-C 
SCALE 1:2 


02204-9 
LATCH 


AN4-5ABOLT 
(1) 
/\ 
AN960J0416 
WASHER (1) 
~ 
MS21042L4 
NUT (1) 
(2 
PLACES) 


02528-3 
BACKER PLATE 


02202-3 
POD BASE 
(REF) 


AN4-5A 
BOLT (t) 
/\.AN960J0416 
WASHER (.1) 
~MS21 
042L4 
NUT (1) 
(2 
PLACES) 


02528-1 
BACKER PLATE 
SECTION 0-0 
SCALE 1:2 


02202 •...3 
POD BASE (REF) 


02202-1 
POD LID (REF) 


02528-1 
BACKER PLATE 


& 
AN4-5A 
BOLT (1) 
AN960J0416 
WASHER (1) 
MS21042L4- NUT (1) 
(2 
PLACES AS SHOWN) 


Copyright @ 1997 ..by DART AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND .CONfIDENTIAL ..ANDISSUPPUED 
ON. THE EXPRESS.CONDITIONTHAT 
IT IS NOT TO BE USED FOR A~ 
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UTILITYPOD ASSEMBLY 
1:2 


DESIGN 
~ /} 
{,r 


CHECKED+ 


DATE 
01.05.08 


DRAWN BY fJ... 
~ 


TITLE 


DART AEROSPACE 
LTD 
HAWKESBURY. ONTARIO. CANAOA 


REV. G 


SHEET 4 OF 4 


SCALE 


03007-1 
PROP 
ARM (REF) 


02705 
SUPPORT 
BRACKET (REF) 
ATIACH TO INSIDE 
OF POD 68S.E 


02204-9 
LATCH 


02204-9 
LATCH BASE 
BRACKET 
(REF) 


AN4-SA 
BOLT (1) 
/\ 
AN960J0416 
WASHER (1) 
~ 
MS21042L4 
NUT (1) 
(1 
PLACE, BOLT HEAD ON 
OUTSIDE OF POD. NOT SHOWN) 


AN4-6A 
BOLT (1) 
~~~~gi~t~ 
6 
N~~$(lE~ (2) & 
(1 
PLACE, BOLT HEAD ON 
INSIDE OF POD AS SHOWN) 


SL69-BS 
BALL STUD (1, 
REF) 
03015-3 
LOCKNUT (1, 
REF) 
AN960J0516 
WASHER (1. 
REF) 


F 


SECTION 
F-F 
SCALE 
1:2 
SECTION 
ROTATED 85' 
CW 


02202-3 
POD BASE (REF) 


03007-1 
PROP ARM (REF) 


AN4-10A 
BOLT (1, 
REF) 
02022-101 
SPACER (2. 
REF) 
AN960J0416 
WASHER (1. 
REF) 
MS21042L4 
NUT (1, 
REF) 


02202-1 
POD LID (REF) 


02528-1 
BACKER PLATE 


02012-107 
CLEVIS (REF) 


02705 
SUPPORT 
BRACKET (REF) 


AN4-SA 
BOLT (1) 
AN960JD416 
WASHER (1) 
/\ 
MS21042L4 
NUT (1) 
~ 
(2 
PLACES AS SHOWN) 


Copyright C 1997 
by DART AEROSPACE 
LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPUEDONTHE 
EXPRESS CONDITION THAT ILlS 
NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATEDTO /1m 
OTtlER PERSON WITHOUTWRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


SCALE 


OARrAEJ~Q$f>AGE.LTD 
HAWKEsey~Y •..ONTARIO. CANADA. 


REV.F 
02202 
SHEETl. 
OF 4 


TITLE 


UTILITY POD LIP ANI} BASE 
NTS 


NEW ISSUE 


ADD DOUBLERS. AND HOLES 


REVISED DOUBLER0HOLE .L.oCATrONS 


MOVED DOUBLERS, 'REMOVED••HOLES 


ADDED SECTIONS WITH LIP DIMS 


CHANGE LAYUP. DOUBLER. NOW DRILLED 


ft1>O •~'fl::~F'IIV!~H 


UM..\Fy 
fi7Mo1 ()1~~t4J 
-+ p~ 
Gtv'f: 
at~ 
...'.~ 
pJfJ 
~ 
.. NUt'1'{1 


93.10.27 


9ELt2.16 


97.07,04 


98.11.09 


99.11.11 


01.03.14 


q3.~.~ 
Ul 
030&'.-1-7_ 


.• 11).1"2.. 


01.03.14 


A 


B 


C 
o 


E 
CTf\lE 
OEOs 
\~~;~l~----rj~ 


'::3 


EPOCAST 50-A/9S16 
OR DERAKANE 
470-36/411/510A40 


A500 
CORE--CELL, OR DIVINYCELL, 
OR AIREX, 0.38 
THICK (3/8 
FOAM) 


9.7 
Oz. 7781 
WEAVE."s" 
GLASS (90zSATIN~\10PTo 
5 0 Z PLAIN WEAYE KEVLAR (50z 
KEVLAR) 
F£l~IUt:G 


£NG 
'.. ' .. 'C.. D..co '.'':1. 
''TROlI,I:"' 
.•... 
u~CON 1.'fEN-P~W: 
cr . 


•••••..S\1l3ffiC1 TO¥1:-10W.~F, 
Vv'lnlO .' ••. '.."., 


< .-W~Oro'PJW 
......•. 
'•.....• 
,•.•...•..•. 
()2t;! 
"NO. 
. 
'.-',...,. 


FOAM: 


FIBRE: 


ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES. 


A-l..~~ 
FIN ISM : 
IW91f>€ -"> 
1)vPCWTHiGf+!YI<lI•...P 6¥Ui:Y 
Pt-l~ert 
II 't'+- $ 


OW''S'oE ~ 
Wl11r€ 
.~())\f 
•.itG-.a;.. 'fLflfWooS' 


3) 
PEEL PLY ALL SURFACES. 


4) 
FINISH: 
PRIMER, EPOXY PRIMER WHITE 45QO-P840 
BASE "COAT, CHROMATE BASEMAKER 9175$ 
URETHANE CLEAR COAT, CHROMATE 7500S 


5) 
TOLERANCES ARE PER DART QSI 018 
UNLESS OTHERWISE NOTED. 


6) 
,) 


Copyright @ 199~lbyOAAr 
AEROSpACEL'J'() 
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LTD. 


DRAWING NO. 
DART AEROSPACE LTD 
HAWKESeURY,ONt~IO. 
tANAOA 
" 


DESIGN 
DRAWN BY 
cP 
rp 


CHECKE4- 
Ar>PR0l- 


DATE 


01.03.14 


02202 


TITLE 


UTILITY POD LID AND BASE 


REV. f 


SHEET 2 OF4 


SCALE 


1:20 


02202-3 
BASE 
(MOLD 
OT8002) 


f 
27.0 
(REF)l 


CORE 


1196.0 
(REF)-A--------I 
.,.,~~ 


MAIN 
LAYUP 
902 
SATIN 
902 
SATIN 
502 
KEVLAR 
922025 
FOAM 
502 
KEVLAR 
502 
KEVLAR 
902 
SATIN 


-103 
A 
02202-% 
FOAM CORE, 
MAKE 
FROM 
3/8" 
FOAM, 
ROUTER 
PER 
OT8559 
______ 
-1 


~\ 
/~ 
6.0 
(REF) 
f 


SEE 


DETAILI 


SECTION 
AA 


~~-~f 


DETAIL 
B 
SCALE 
1:2 


Copyright @ 1993' by DART AEROSPACE LTD 
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DART AEROSPACE LID 
, 
HAWKESBURY,,ONTARIO, CANADA 
.' 


DESIGN 
DRAWN BY 
(f 
cP 


CHECKE~ 
O~ 


DATE 


01.03,14 


ORAWlNG NO. 
D2202 


TITLE 


UTILITY POD LID AND BASE 


REV. F 


SHEET 3 OF •• 


SCALE 


1:20 


(REF) 


27.3 (REF) 


~ 
A 


(~~~) 
--•• 
-A---- ... 
-I 
f 


-Ie, 


022027' 
FOAM 
CORE, 


_M_A_K_E_F_R_O_M_3/_8_"_F_O_A_M_,_R_O_UT_E_R_'_PE_R_D_T8024 
l 
L ------------------------:» 
6.0',- 


SECTION 
A-A 


02202-1 
LID 
(MOLD 
DT8002) 


DETAIL 
B 
SCALE 
1:2 


MAIN 
LAYUP 
90z'SATIN 
90z 
SATIN 
50z 
KEVLAR 
CUT LINE l)'lLl2"IOI 02202:-7 
FOAM 
CORE 
J1. 
50z 
KEVLAR 
902 
SATIN 


R.ELEASEO" 
( or. OS,so 
"'*) 


Copyright 
@ 1993 
by 
DART AEROSPACE 
LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAl.AND IS SlJPPLIEDON THE EXPRESS CONDmON ,THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNiCATEDTO»lY 
OTHER PERSON WlTHOUTWRITIEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


DART AEROSPACE LtD 
HAWKESe()~y, ONTARIO, CI>NAOA 
.' 


'APPRO~ 


01.03.14 


DRAWING NO. 
02202 


TITLE 


UTILITY POD LID AND BASE 


REV. I'" 


SHEET 4 OF 4. 


SCALE' 


1:20 


(3 
PLS.) 
WITH 2 PART EPOXY 


DOUBLER 
't 


DOUBLER 
't 


03001-1 
DOUBLER INSIDE POD 


DOUBLER 
't 


C:') 
o 
(---) 
I \....... 
~ 


C~) 
C)o 
_.~_.~J._. 
L215J-. 
5:-- 
26.5=i- 21.5J 
(REF) 


...-J 
LU 
cw:::: 


~ 
7 


4.38 
(TYP) 


10.00 
(TYP) 


02202-3 
POD BASE 
20.01 


23.0 ---' 


56.00 


25.00 


02202-3 
BASE: DOUBLER INSTALLATION 


1 
-20.0 
(REF) 


I--- 23.0 
(REF") 


DRILL 10 
HOLES~0.191 
THROUGH 
DOUBLERS USING DRILL TEMPLATE D18023 


15.00 
(TYP) 


0.50 
(TYP) 


02202-3 
BASE: DRilL. PETAlb 


Copyright.@ 1993 by DAATAEROSPACELTD 
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,/ 


IELASTEI( 
DELASTEK 
COMPOSITES 
INC. 
COMPOSITES 
2699, 5ieme Avenue 
Local 14, PORTE 
-A- 


Grand-Mere, 
Quebec G9T 5K7 
Can 
•• Fax (819) 533-3494 
•• 


Telephone: 
(819) 533-5788 
VVarehouse:~ATIN 


Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A 1K7 
Canada 


Telephone: 
613-632-3336 
Contact: 
Linda Lacelle 


F.O.B. 
Origin 


OurPO# 
4975 


PACKING SLIP 
CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


11465 


DART 


Dart Aerospace 
Ltd. 
1270, Aberdeen 
Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A 1K7 
Canada 


erson 
Claude Lessard, ext. 233 
GSTIPST# 


o 


o 


1 
DKC134-0014 


1 
DKC134-0015 


D2202-1 Utility Pod Lid 
B29055 
Reference 
DKA362-00 
15 


DWG: REV. F 


Job: 40322 


D2202~3 Utility Pod Base 
B29055 
Reference 
DKA362-0016 


DWG:REV. 
F 


Job: 40323 


It is hereby certified that all materials, process 
andfinished 
items were 
controlled and tested in accordance 
with the requirements 
of the purchase 
order and applicable specifications. 
All such records are on file at our plant 


and available for review upon request. 


__ 
D_A_d_ill_'__ 
D_Q_ua_li_ty__ 
D_'_S_hl_. 


P 


. 
• 


l 


Qaie: 
Lundi. 2006-11.1311:06:30 
Utilisaleur: 
MarcDubll 
Feuille de Procede 


. i 
DELltSTEK 
CQMPOSITES It 
t.---- 
; 
2!!o~~~ 


Process Sheet Rev.: 06 Remplacer Ie Ac0085 par Ie AC0407 ( 


changement de fournisseur ) 


: N° de piece laminae Dart Aerospace: D2202-1 
N° de piece Delastek Aeronautique: DKA362.Q015 
N" de piece DeJastekComposites: DKC134.Q014 


Dart Aerospace Ltd. 


: 40320 


: UTILITY POD LID 
: DKC134.Q014 
: 02202 
: OKC134 
: F 
: Resine Derakane 470-~6/411/510 
: 2006-12-15 
ate: 
1 
UdM: 
UNITE 


Inscrire leiN° de 
, 
• 
! 
Serle : 829055 Sur la 
, 


• 
" 
i 
plec~ 


Nom Dessln 
Numero Article 


Numero Dessin 


ProJet Numero 
Revision dessin 
Materiel 
Date DOe 


Ol':lMH(1C 
ccn,IPOSlfE. 
15 


NO.B.V. 


Type 


: 2006-11-13 
: NC 


Gllent 
: DART 
Numero Job 
: 40322 
Numero Soumission: 
1742 


Numero B.A. 
Cette fois 
Prsht Rev. 
Premofois 


Job precedente 


Ecrit par 


Verlfle & Approuve par 


Commentaires 


Prodult addltlonnel 


NumaroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


i 


1111111.~IIIIII~IIlII.IIIIIIII. 


NTE(s) 


ACetone 


PREPARATION 
DU MATERIEL DART 


Description : 


Frekole 44NC 


PREPARATION 
DU MATERIEL DART 


0.030 GALLON(s) 
Total: 


6..0 


2.0 


CommentairSetup: 
O.OOHrsl Run:.1 O.OOOOMin Total Run: O.1667Hrs 


PREPARATION 
DU MOUlE 


1111~lm~IIIIIIII~lli 
IV!W6 b 


Faire la preparation 
du moule W DT8002 en appliquantune 
couche de Freekote 44NC 
etensuitejlaisser 


secher pendant 3 heures avant de passer a I'etape suivante. 
: 


3~0 
AAC0273 
GelCoal Blanc N" Gel 944W005 


CommentairQty.: 
1.250 GAllON(s)/Unit 
Total: 


Gel Coat Blanc W Gel 944W005 


4.0 
AAC0275 


CommentalrQty.: 
0.0095 PINTE(s)/Unit 
Total: 
Catalyst W DDM.9 
W de lot: 


5.0 
AC0260 


CQmmentair Qty.: 
0.375 KllOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.375 KllOGRAMME(s) 


Acetone 


PREPARATION 
3 


1111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 


1.0 
AC0303 


Commentair Qty.: 
0.030 GALlON(s)/Unit 


Frekote 44NC 


PREPARATION 
3 


1111111111111111111111111 


CommentalrSetup:O.OOHrsl 
Run:O.OOOOMin Total Run :O.OOOOHrs 


. 
PREPARATION DU MATERIEL 
. I~/ofo 


Faire la preparation du materiel: 
l ~ 
I 


Pllte: 
Lundi,2006-11-13 11:06:30 
4tJIIsateur: 
Marc DuM 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
DartAerospace Ltd. 
Nom Dessin: UTILITYPOD LID 


-Numero Job: 
40322 
Numero Article: DKC134~014 


NumeroJob: 


IIII11I1I11I11I11111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


Dans une quantile de Gel Coat W 944W005 ajouter 2% de Catalyst W DDM.9 et diluer a J'aide de 10%/;./;;/0 6 ~ 
D'acetone. 


7.0 
GELCOAT. 
APPLICATIONDEGELCOAT 


1111111111111111111111111 
I I11III 1IIII 1IIII IIIII Imllil 


Commentair Setup: O.OOHrslRun: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


APPLICATION DE GEL COAT 


A I'aide d'un fusil a peinture appliquer une couche entre 15 et 20 milliemes de Gel Coat sur Ie moule W 


DT8002 et laisser secher pendant un minimum de 12 heures avant de faire Ie lay-up, mais ne pas Qepasser 


24 heures de sechage selon I'instruction de travail W Tec-70. 


Nole: Le gel coal ne dolt contenir aucun "airdry" ni aucune eire. Et Ie lemp de sechage esl importanl aftn 
d'eviler d'avoir des defauls de surface, et afin d'eviter que Ie tissu ne vienne marquer au travers du iGel Coat 


ainsi que d'eviter d'avoir un relrecissement. 
, ~ItVIJ(, 


oetJ.;1EK 
CO''''''1l£S 
65 


f-utocontrole de fabrication.( Visuel du Gel Coat) 


8.0 
AAC0326 
9,7 Ol 7781Weave'5' glass#FG.778150-125Y 


Commentair Qty.: 
9.9 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.9 VERGE(s) 
J 
_,'1111; 
I 
9.7 oz 7781 Weave "S" glass #FG-778150.125Y 
W de Lot: 
--.. 
~ 


9.0 
AC0409 
TissuII delaminerReleaseplyB 


Commentair Qty.: 
9.16 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.16 VERGE(s) 


Tissu a delaminer Release ply B 


10.0 
AAC0319 
50l plainweaveKevlar50' wideroll 


Commentair ety.: 
6.6 VERGE(s)/Unit 
Total: 
6.6 VERGE(s) 


50z plain weave Kevlar 50" wide roll 


WdeLot: 
J- L/m .../ 


11.0 
AC0407 
WrighUon5200BleuP3 


Commentalr Oty.: 
14.95 VERGE(s)/Unit 
Total: 
14.95 VERGE(s)' 


Wrightlon 5200 Bleu P3 


12.0 
AC0408 
FeutrededrainageN" AirweaveN 10 


Commentair Qty.: 
12.50 VERGE(s)/Unit 
Total: 
12.50VERGE(s) 


Feutre de drainage W Airweave N 10 


13.0 
AC0752 
Stretchlon200pocheII videVert 


Commentair Qty.: 
42.63 PIED(s)/Unit 
Total: 
42.63 PIED(s) 


Stretch Ion 200 poche a vide Vert 
, 


14.0 
AC0098 
RubanII gammerjaune#:T/AT.200Y 


CommentalrQty.: 
3.0000 RL(s)/Unit 
Total: 
3.0000 RL(s) 


, 


Ruban a gommer jaune #: T/AT-200Y 


. - 
" ....... __ .- 


pate: 
. ' 
Lundi, 2006-11-1311:06:30 


.UtHisl!teur:. 
Marc Dube 
Feuille de Procede 
, 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessln: UTILITY POD LID 


.Numero Job: 
40322 
Numero Article: DKC134-Q014 


. Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


• # Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


15.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDU MATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 
30.0000Min 
Total Run: 
0.5000Hrs 


TAILLAGE 
DU MATERIEL 


Faire Ie taillage du materiel 
selon les Dimensions 
requises: 


Un morceau 
pour recouvrir 
Ie fond du moule W DT8002. 


Deux morceaux 
pour couvrir 
les extremites 
du moule W DT8002. 


Deux morceaux 
pour recouvrir 
les cotes du moule W DT8002. 


Faire cette operation 
pour les trois plis de 9 oz ainsi que pour les deux plis de 5 oz de Kevlar. 


Tailler Ie materiel 
necessaire 
pour la poche a vide ( Faire 3 kits car iI y aura trois baggings 
differents 
lors de 


la fabrication 
de cette piece): 


Peel Ply 
tllt2./00 


OEL1~TE~ ••• 


Film Durisol P.3 


coJ.f'OSmr. 
' 
65 
. 


Feutre de drainage 
6m 


Stretch Ion 200 


Coller une bande de ruban jaune tout Ie tour du Stretch Ion 200, plier les differentes 
composantes 
des poches 
a vide et entre poser en atlente 
des operations 
de bagging. 


16.0 
AAC0324 
Rl!sine(41187530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
2.500 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
2.500 KILOGRA~ 
I 


Resine (41187530) 
411.350 
promo. 
75min. 
W de Lot: I-\. 
.. 


17.0 
AAC0275 
CatalystN" DOM.9 


Commentair 
Qty.: 
0.0845 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0845 PINTE(s) 


Catalyst 
W DDM.9 


W de LotSf, 
S't 


18.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDU MATERIELDART 


/11111111111111111111111111111 
1111/1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 15.0000Min 
Total Run: 
0.2500Hrs 
5/,~/oG 


-....• 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Dl'w,rr. 
QJftli"Osnes 
66 


Melanger 
la quantite 
de resine desiree 
pour Ie laminage 
des trois premier 
pUs du Pod Lid : 2% de catalysl 


DDM-9 par quantile 
de resine Derakane 
411.350 
Promote 
75 Min. 


Paoe 3 
C'"","",_"",,,,,,,,,,,,,, 


.uate: . 
Lundi, 2006-11-13 11:06:30 
Uti/isateur:' 
Marc Dube 


Client: 
DART 
Numero Job: 
40322 


NumeroJob: 


Dart Aerospace Ltd. 


1111111 11111 11/11 
11111 11111 11111111 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numero Article: DKC134-Q014 


Commentair Selup: O.OOHrsl Run: 60.0000Min 
Tolal Run: 1.0000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES T1SSUS 


# Seq.: 


19.0 


Machine ou Operation: 


LAMINAGE. 


1111111111111111 111"11111 "" 


Description : 


LAMINAGEPIECE DART 


111"" 
""11111111111 
11111111 


Faire Ie laminage des trois premiers plis de tissu ( 2 plis de 9 oz el1 pli de 5 oz Kevlar) 
de la fayon suivanle: 


Commentair Selup: O.OOHrsl Run: 10.0000Min 
Tolal Run: 0.166/7H 
3 


rs/,/) 
~ 
I' 


EFFECTUER 
LA POCHE A VIDE 
14 .( //; '" 


Faire la poche a vide sur Ie moule N" OT8002, assurez vous qu'i1~'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Recouvrir louie la surface du moule N" OT8002 a I'aide de de resine Oerakane 411.350 Promole 75 Minules, 


ensuile venir laminer un pli de 9 oz dans Ie fond du moule, suivre avec les deux exira' 
llerm~~~ec 


Ies deux cotes. ( Ajouter de ta resine au besoin ) 
/3/ I~/6 6 
~lr. 
~;..:::::. ~ 


Recommencer 
pour les deux aulres plis. ( un pli de 9 oz el un pli de 5 oz Kevlar ) 
~ 
. 


20.0 
POCHEA VIDE 1 
FAIRELA POCHEA VIDE 


1111111 11111WI~IIII~IIW 
1111111111111111 
11111 1111 1111 


21.0 


Laisser secher jusqu'au lendemain. 


AAC0324 
Resine(41187530) 411-350 promo. 75min. 


.. m'IIII1II1 
11111 1111111111111 


It!(,ilo~ 


CatalystN" DDM.9 


PRt:PARATIONDU MATt:RIEL DART 


Commentair Selup: O.OOHrsl Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Commentair Qly.: 
0.400 KILOGRAMME(s)/Unil 
Tolal: 
0.400 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 
411.350 promo. 75min. 


N"deLOl:/-W- 


22.0 
AAC0275 


Commentair Qly.: 
0.0135 PINTE(s)/Unit 
Tolal: 
0.0135 PINTE(s) 


Catalysl N" 00M.9 


N"de 
LOl:SCSCl 


23.0 
DKC134.Q022. 
02202.7 Foam Core (Utility Pod Lid ) 


Commentair Qly.: 
1 UNITE(s)/Unit 
Tolal : 
1 UNITE(s) 
I . ;Oil ~ •.•/ 
02202-7 Foam Core ( Utilily Pod Lid ) 
-.) 10/.. 


PRt:PARATION3 


111111111'11 1111 1111111111 /III 


24.0 


Faire un melange de resine Derakane 411.350 Promote 15 a 18 Minutes 2% de calalyst DDM.9 par quanlile 


de resine. 


Page 4 
Form:rprocess 


- _ .._. 
I.UII,U', 
'::UUO-IFIJ 11:Uo:30 
Utlllsateur;" 
Marc DuM 
Feuille de Procede 
Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD LID 
NumeroJob: 
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NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 
25.0 
FAB G~N~RALE 3 
FABRICATION G~N~RALE DART 


1111111 
111111111 
11111111111111 
1111111 11'11111111111111111111 
Commentair 
Selup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Tolal Run: 0.2500Hrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DES PIECES 


A I'aide d'un rouleau, appliquer 
une couche de resine sur loules les surfaces du Foam Core W 


DKC134-0022 
el posilionner 
Ie foam Core dans Ie moule selon Ie dessin. 1#~I0~ 


~t '65 
1lEt 
, 
Laisser secher pendant deux heures. 


26.0 
AAC0452 
POlybond846F 


Commentair 
Qty.: 
0.150 KIT(s)/Unit 
TOla11 


0.1~~ 
I 


Polybond B46F 
W de Lot: 
'" 
~ 
'" 


27.0 
ASSEMBLAGE 3 
ASSEMBLAGE G~N~RALE DART 


111111111111111'11111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentalr Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


~ 
ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DART 
fAJ~66ri(.'j 
/r//~~6 
~ 


OEv.sTEK 
OOMf"OOI1IS 
62 
Faire I'assemblage 
du Foam Core W DKC134.0022 a I'aide du polybond 
64F 
28.0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


1111111111111111111111 
11111111 
111111111111111111111' 
11111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


~ 
EFFECTUER 
LA POCHE A VIDE 
'u':~6(' 


~ 
Faire la poche a vide sur Ie moule W DT8002, assurez vous qu'jf n'y aie aucunes pertes de vacuum. 
6S 
rtrS 


Laisser secher 1 heure. 
/ l/!/~/0 (; 
,~ 
29.0 
AAC0324 
Resina (411B7530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair aty.: 
2.500KILOGRAMME(s)/Unit 
Tolal : 
2.500 KILOGRAMME(s) 
Resine (411 B7530) 411-350 
promo. 75min. 


W de Lot: I "'Si'lo - ( 
30.0 
AAC0275 
Catalyst N" DDM.9 
Commentair Qty.: 
0.0845 PINTE(s)/Unil 
Total: 
0.0845 PINTE(s) 
Catalyst W DDM-9 


WdeLot: s~1 


Page 5 
Form: rprocess 


Date: 
~ Lundi, 2006-11-1311:06:30 


:Jtiltsateur:. 
Marc Dube 


Client: 
DART 
Dart Aerospace LId. 


Numero Job: 
40322 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numero Article: DKC134-Q014 


-Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


Commentair 
Selup: O.OOHrs! Run: 15.0000Min 
Tolal Run: 
0.2500Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


111111111111111111111111111111 


Description 
: 


PREPARATIONDU MATERIELDART 


II111II1111I 
"1111"" 
1111 I11I 
!<:[/IR/{)~ ~ 


Melanger 
la quanlile 
de resine desiree pour Ie laminage des deux derniers 
plis du Pod Base: 2% de calalysl 


DDM.9 par quantile 
de resine Derakane 
411-350 Promo Ie 75 minules. 


LAMINAGE. 
LAMINAGEPI~CE DART 


II11I1111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


PREPARATION3 


111111111111111111111111111111 


32.0 


.#Seq.: 


31.0 


Commentair 
Selup: O.OOHrs! Run: 60.0000Min 
Tolal Run: ,1.0000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE 
DES TISSUS 


Faire Ie laminage 
des deux dernier plis de Ussu ( 
1 plis de 5 oz Kevlar el1 
pli de 9 oz) de la fayon suivanle: 


111111111111111111111111111111 


Total Run: 
O.1667Hrs /«/tJ./tJ 6 


Recouvrir 
louIe la surface du moule W DT8002 a I'aide de de resine Derakane 
411.350 
Promole 
75 minules, 


ensuile venir laminer un. pli de 5 oz Ke~lar dans Ie ~ond du moule, SUiV%rVeC les deux e.X..lremileS elle. rminer 


avec les deux coles. ( AJouler de la resme au besom) f{~ ~ '() 
€i' srr;" 
llEl-'"TEK 
~IlEt.lSTEK 


/ 
/ 
~ 
00;"""""- 
00'roo", 
62 
If' 
66 ' 
65 


Recommencer 
pour Ie dernier plis. ( un pli de 9 oz) 
. 


POCHEA VIDE 1 
FAIRELA POCHEA VIDE 


111111111111111111111111111111 


Commentalr 
Selup: O.OOHrs! Run: 10.0000Min 


EFFECTUER 
LA POCHE A VIDE 


33.0 


Faire la poche a vide sur Ie moule W DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes 
pertes de vacuum. 


Faire Ie demoulage 
du UtiI;ity Pod Lid en faisant bien attention de ne pas endommager 
la piece. 


Commentair 
Selup: O.OOHrs! Run: 15.0000Min 
Tolal Run: 
O.2500Hrs 


DEMOULAGE 
DES PIECES 


34.0 


Laisser secher jusqu'au 
lendemain. 


D~MOULAGE1 


1111/1111111111111111111111111 


D~MOULAGEPI~CE DART 


111111111111111111111111111111 
Iq /tl/ar;. 
OEIASTEK 
00'(321l".5 


AutocontrOle 
de la qualite du lam inage en frappant legerement 
sur toute la surface du Pod a I'aide du 


manche d'un lournevis. 
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11111111111111111111111111111111111 


. # Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


35.0 
AC0058 
Polysoft1.3kg# 003012Sikkens 


Commentair 
Qly.: 
0.125 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.125 UNITE(s) 


Polysoft 
1.3 kg # 003012 
Sikkens 


W de lot: I- 5917- ( 


36.0 
AC0059 
DurcisseurPolysoft#0040095ikkens 


Commentair 
Qty.: 
0.100 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.100 UNITE(s) 


Durcisseur 
Polysoft #004009 
Sikkens 


37.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


11111111111111111111111111 I111 
1111111 1111111111111111111 I11I 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Tolal Run: 
O.OOOOHrs 


FINITION 
GENERALE 


Sabler legerement 
loute la surface 
interieur 
du pod a I'aide de papier sable grit 120. 


Verifier la surface 
interieur 
du pod et injecter a I'aide d'une seringue 
munit d'une aiguille de la resine au 


endroit ou iI y a des bulles d'air. 


Corriger 
les imperfection 
de surface a I'aide du Sikkens Polysoft. Ig 


Laisser secher jusqu'au 
lendemain. 
I.J. 
I;;) ..oG 
(~'\ 


38.0 
TRIMAGE3 
TRIMAGECOMPOSITESDART 
'2.V' 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: D.DOHrs! Run: 3D.0000Min 
Total Run: 
0.5000Hrs 


TRIMAGE 
DE FINITION 
;q/I'2/a~ 
Faire Ie trimage du Pod Lid selon Ie dessin Page 3 de 4 Detail B 


D£lJ,:jT'EK 
OOl,lf'05nES 
65 


Aulocontrole 
du trimage 
du pod. 


39.0 
AAC0671 
DupontPrimerN" 11045 


Commentalr 
Qly.: 
0.4333 GALLON(s)!Unit 
Total: 
0.4333 GALLON(S! 


Dupont Primer W 1104S 
Wde 
Lot: 1- 5535"- 


40,0 
AAC0670 
DupontAclivaliorN" 7975S 


Commentair 
Qty.: 
0.8664 PINTE(s)!Unit 
Total: 
0.8664 PINTE(s) 


Dupont Activatior 
W 7975S 
W de Lot: I -57r;, -:1 


41.0 
AAC0672 
DupontReducerN" 12375S 


Commentair 
Qty.: 
0.1083 GALLON(s)/Unit 
Tot()l: 
0.1083 GALLO~S) 


Dupont Reducer 
W 12375S 
W de Lot: 1- 5 3~ -;) 


l 
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.lJtllis~teur:. 
Marc Dube 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
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.Numero Job: 
40322 
Numero Article: DKC134-Q014 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


. #Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


42.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDU MATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentalr 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
/k 
~/~~ 
Bien brasser les trois con tenants 
servant it faire Ie melange 
du primer gris W 1104S et ensuite fa ire Ie 


melange 
selon les instruction 
du fabriquant. 


43.0 
PEINTIPRIMER2 
PEINTUREI PRIMERDART 


111111111111111111111111111111 
II11II11I11I111111111111111111 


Commentalr 
Setup: O.OOHrs! Run: 15.0000Min 
Total Run: 
0.2500Hrs 


APPLICATION 
DE PEINTURE 


Appliquer 
une glmereuse 
couche de primer Gris W 1104S sur toutes les surfaces 
interieur 
du pod lid ( 


environ 
2!3 de la quantite 
total) 
. 


Laisser secher pendant 
3 heures. 


Autocontrole 
de fabrication.( 
visuel du primer) 
IX 
(ffiy/7(;'/oC 


44.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


FINITION 
PI~CE 
DART 


Faire Ie sablage 
au grit 180 de la surface 
prime pour enlever 
les imperfections 
restanles. 
/.J. "J)/J. 
cf) C ~ 


45.0 
AAC0671 
DupontPrimerN" 11048 


Commentalr 
Qty.: 
0.2167 GALLON(s)!Unit 
Total: 
0.2167 GALLON(s) 


Duponl 
Primer W 1104S 
W de Lot: 
,~ (i5?fj- \ 


46.0 
AAC0670 
DupontAclivalior N" 79758 


Commentair 
Qly.: 
0.4336 
PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.4336 PINTE(s) 


Dupont Activatior 
W 7975S 
W de Lot: 
1- ;51£'.8- (;J 


47.0 
AAC0672 
DupontReducerN" 123758 


Commentair 
Qty.: 
0.0542 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0542 GALLON(s) 


Dupont Reducer 
W 12375S 
W de Lot: 
, - fi'Xf.O-6} 


48.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDU MATERIELDART 


j 111111111111111111111 11111111 
/11111111111111111111111111111 


Commentalr 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOHrs Total Run: 
O.OOOOHrs 
DEC 2 1 2008 


PEl.ASTEII. 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


COUPOS'T' 
16 


Bien brasser 
les trois contenants 
servant 
iHaire 
Ie melange 
du primer gris N" 1104S et ensuite 
faire Ie 


melange 
selon les instruction 
du fabriquant. 


l 
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11111111111111111111111111111111111 


Nom Dessin: UTIlITY 
POD LID 


Numero Article: DKC134-0014 


# Seq.: 


49.0 


Machine ou Operation: 


PEINTI PRIMER2 


11111111111111111111111111 I11I 


Description 
: 


PEINTURE I PRIMER DART 


111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrslRun: O.OOOOMinTotal Run: O.OOOOHrs 


PEINTURE I PRIMER DART 
DEC Z 1 2006 
on••", 
COMPO!;llE 
16 


Faire une couche de finition a I'aide du primer Gris W 1104S sur toutes les surfaces intarieur du pod lid. 


50.0 


Laisser sacher pendant 3 hauras. 


INSPECTION 3 


111111111111111111111111111111 


INSPECTION PIECE DART 


111111111111111111111111111111 


Commentalr 
Setup: O.OOHrslRun: 10.0000Min 
Total Run: O.1667Hrs 


INSPECTION GENERALE 


Faire I'inspection dimensionnella at visuelle de la piece salon Ie dessin. 


4t\)'S~ 
a 
',0: 
QA-11 


Page 9 
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+.t;. 
c.-II' 
:1 
.'. 
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~" 
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,Uil~isaleUI: 
arcDulle 


- 
. 
'.,- . 
.. 
'.. y 


Feuille de Procede 


,',':;i;'1:JEl:.AsTEKC1:JM,i(j~ITES' '~.' 


DELASTEK 
COMPO'IT" 
In•• 
....•.•..•...•- 


Process Sheel Rev.: 06 Remplacer IeAc0085 par Ie AC0407 ( 
changement de foumisseur ) 


Type 


GUent 
: DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Numero Job 
: 40323 
I 
': 
NumeroSouml 
slon: 
1743 ; 
~umero B.A. 
: 
' 


~e~efols' 
I 
: 2006-11-13 
NO.B.V.: 


Prsht Rev. 
'I 
: NC 
P~em.fols 
: 
-- 
J; b 
'J. J.d 
t I 
: 40321:, 
f .praca en e 
EFr,t par 
I 
: 


V~r1fie& Appro 've par 
: 


Cbmmentalres 
: W de piece Lamlnee Dart Aerospace: 02202-3 
N° de piece Oelaslek Aeronautlque: OKA362-Q016 
N° de piece Oelastek Composites: OKC134-Q015 


Pr,oduit addition 
el 


Nom Dessln 
Numero Article 
NumeroOessln 


ProJet Numero 
Revision dessln 
Materiel 
Date DOe 


: UTILITY POD BASE 
: OKC134-0015 
: 02202 
: DKC134 
:F 


: Resine Oerakane470-36/411/510 


: 2006-12-15 
ate: 
1 
UdM: 
UNITE 


InscrireleN°de 
Serie: 829055 Sur la 
.... 
pleqe, 


. 


Nl,lmeroJob: 


I ~1I11111~11I1I11111"JlIIII'llll 


Comm1lntalr Setup:: O.OOHrs/Run: 10.0000Min 
Tolal Run: 0.1667Hrs 


PREPtj\RATION 
DU MOUlE 


: 


! # Seq.: 
Machine ou Operation: 


1.0 
AC0303 


Comm Inlalr Qly.: 
. 0.030 GAllON(s)/Unil 


Frekole 44NC 


2.0 
PREPAR~T10N 3 


11111111111'11111111111111 


Tolal: 


Description : 


Frekote44NC 


0.030 GAllON(s) 


PREPARATION DUMATERIEL DART 


1111111.11111111111111111/11111 


ft,11P. loG '~ 


j 


: 


. Faire la preparation du moule N° OT8002 enappliquant 
une couche de Freekole44NC 
el ensuite laisser 


sacher pendant 3 heures avant de passe a I'etape suivantes. 


3.0 
AAC0273 
GelCoatBlanc N° Gel 944W005 
, 


CommEljltair Qty.: 
. 0.125GALlON(s)/Unit 
Total: 
0.125GA}LO~ 
I'J' 


! 
Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 
N" de Lot:./- ••• J-.:6L7" r;4. 


4.0 
AAC0275 : 
CatalystN" DDM.9 


Comme tair aty.: 
. 0.0095 PINTE(s)/Unit 
Total: 
~O~INTE(s) 


" 
Catalyst N° DDM-9 
N" de lot: ~ WJ 


5.0 
I 
AC0260 
Acetone 


Comme talr Qty.: 
i 0.375 KllOGRAMME(s)/Unil 
Tolal : 
0.375 KILOGRAMME(s) 


Acetone 


6.0 ' 
PREPARATION 3 
PREPARATIONDU MATERIEL DART 
IIW~I~~I~I~ 
111I1111I11I 
Comme lair Setup:O.OOHrsl Run:10.0000Min 
TotalRun: 
O.1667Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Faire la preparation 
du materiel: 


, 
Page 1 
form: rprocess 


.. 
Iundi,'2C06-11-1311:06:33 


.. 
I 
.. 
. 
, 
Date: 
I 
I 
~ • 
~arc Dube 
Utilisateur: 
Feuille de Pracede 
" 
, 
I 


0, 
j 
CII nf: DART 
DartAerospace Ltd. 
Nom Dessln: UTILITYPOD BASE 


~umeroJ ~b: 40323 
Numero Article: DKC134.Q015 


! NumeroJob: i 


1.11111111111.11111'11111111111111.1111 


' 
, 


, 
! 
i 
i 
:. #Seq.: 
, 
Machine ou Operation: 
Description : 


Dans une quantite de Gel Coat W 944W005 ajouter 2% de Catalyst W 00M-9 etdiluer a l'aida'iii!JIt/;:l..!tJ~ 
O'acetone. 


7.0 
GELCoAT. 
APPLICATIONDEGELCOAT 


1111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Comr 'entalr Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


APPLICATION DE GEL COAT 


A I'aide d'un fusil a peinture appliquer une couche entre 15 et 20 milliemes de Gel Coat sur Ie moule W 
OT8002 at laisser secher pendant un minimum de 12 heures avant defaire Ie lay-up, mais oe pas depasser 


24 heures de sechage selon "instruction de travail W Tec-70. 


Note: Le gel coat ne doit contenir aucun "airdry" ni aucune eire. Et Ie temp desechage 
est important aftn 


d'evitfjr d'avoir des defauts de surface, et aftn d'eviter que Ie tissu ne vienne marquer au travers duGel Coat 


ainsi que d'eviterd'avoir 
un retrecissement. 
II~/o(P 
(C; 


DEI.A.1TEK 
(XIfH'OSfT£S 
65 
Autocontr61e de fabrication.( Visuel du Gel Coat) 


8.0 
I 
AAC0326 
9.7oz7781Weave'S' glass#FG.778150.125Y 


I 
Comn ~ntalr Qty.: 
9.9 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.9 VERGE(s) 


I 


9.7 oZ 7781 Weave '5" glass #FG-778150-125Y 


W de Lot: 1-.s9os-- ( 


9.0 
I 
AAC0319 
50zplainweaveKevlar50' wideroll 


Comn ~ntair Qty.: 
9.9 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.9 VERGE(S), 
1.(2J.~ I 
I 
50z plain weave Kevlar 50" wide roll 
II 
WdeLot: 
- 
- 


10.0 
AC0409. 
TissuildlliaminerReleaseplyB 


: 
ComnI~ntalr Qty.: 
9.16 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.16 VERGE(s) 
I 
Tissu:a delaminer Release ply B 
I 
: 
11.0 
I 
AC0407 
WrighUon5200BleuP3 


Comnl~ntalr Qty.: 
14.95 VERGE(s)/Unit 
Total: 
14.95 VERGE(s-) 


I 
Wrightlon 5200 Bleu P3 
I 


; 
12.0 
ACOO85 
Filmdurlsol# 3001792 
i 
i 
Coml1fntair Qty.: 
12.500 METRE CAR(s)/Unit 
'Total: 
12.500 METRE CAR(s) 
; 


; 
I 
Film durisol # 3001792 


13.0 
AC0408 
FeutrededrainageW AirweaveN 10 


! 
Comn ~ntalr Qty.: , 12.50 VERGE(s)/Unil 
Tolal: 
12.50 VERGE(s) 


II 
Feulre de drainage W Airweave N 10 


! 
14.0 
II 
AC0752 
Slretchlon200pocheavideVert 


, 
Com rnta1r Qty.:: 
42.63 PIEO(s)/Unit 
Total: 
42.63 PIEO(s) 


. 
Slretchlon 200 poche a vide Vert 


Paoe 2 
I 
!=nnn' 1'IImI'J!1l1l 


,lJ~te: _' 
Utllisatltur: 


"I 
. 


iundi, 2006-H~ 1311:06:33 
;arc DuM' 


DartAerospaceltd. 


I.IIIIIIIIIIIIIIIIII~II~IIIIIIIIII 


Feuille de Procede 


Nom Dessin:UTILITYPOD BASE 
NumeroArticle: DKC134-Q015 


. # Seq.: 
Machineou Operation: 


15.0 
AC0098 


Com :enlair Qty.: 
3.0000 RL(s)/Unit 
Total: 
i 
Ruban a gommer jaune #: T/AT-200Y 


16.0 
PREPARATION3 


Itllllllllllllll,I~1111111 
ml 


Description : 


Ruban 11 gommer jaune #: T/AT-200Y 


3.0000 RL(s) 


PREPARATIONDU MATERIEL DART 


1111111.11111111111111111111111 


Coni :entair Setup: O.OOHrsl Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 
. 
TAILLAGE DU MATERIEL 


Fairele taillage du materiel selon les Dimensions requises: 


Un marceau pour recouvrir Ie fond du moule W DT8002. 


Deux morceaux pour couvrir les extremites du moule W DT8002. 


Deux morceaux pour recouvrir les cotes du mouleW DT8002. 


Fairecette operation pour les trois plis de 9 ozainsi que pourles trois plis de 5oz de Kevlar. 


Tailler Ie materiel necessaire pour la poche a vide ( Faire 3 kits car if y aura trois baggingsdifferents.lors de 
la fabrication de cette piece): 


Peel Ply 
Film Durisol P.3 
Feutre de drainage 6mm 
Stretchlon 200 


Coller une bande de ruban jaune tout Ie tour du StretchIon 200, plier les differentes composantes des poches 
a vide et entreposer en attente des operations de bagging. 


17.0 
i 
AAC0324 
Resine(411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Com ~ntair Qty.: 
2.500 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
2.500 KILOG 
Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
W de Lot: 


18.0 
AAC0275 
CatalystN° DDM-9 


Com ~ntalr Qty.: 
0.0845 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0845 PINTE(s) 


Catalyst WDDM-9 


Com 
I nlair Setup: O.OOHrsl Run: 15.0000Min 
Total Run: O.2500Hrs 


i 
PREPARATION DUMATERIEL 


19.0 


W deLo!: 


PREPARATION3 


1IIIIIIIIIIIillllllllllllllllii 


PREPARATIONDU MATERIEL DART 


111111111111111111111111111111 
111~lot 


: Paae 3 


Melanger laquantite de resinedesiree pour Ie laminage des trois premier pHsdu Pod 8ase : 2% de catalyst 


DDM~9par quantite de resine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 


Form: f1)I'ocess 


I 


~te: 
' 
, 
i 
• 
UtlJisateur: 
I 


NumeroJob: 


, DartAerospaceLtd. 


1111111111111111111111'1111111111111 


Feuille de Procede 


NomDessin:UTILITYPODBASE 
NumeroArticle: DKC134-0015 


111111111I111111111111.lllfllll 


Description : 


LAMINAGEPieCE DART 


Machineou Operation: 


LAMINA~E. 


1111111111111111.11111111111111 
Com;entalr Setup: O.OOHrs/Run: 60.0000Min 
Tolal Run: 1.0000Hrs 
FAIRE lE LAMINAGE DES TISSUS 


II Seq.: 


20.0 


Faitele laminage des trois premiers plis de lissu (2 plis de 9 oz el1 pli de 5 oz Kevlar) de la facon suivanle: 


1111111,111111111111111'11111111 


"1/;~~ 


Recommencer pour les deux aulres plis. ( un pli de 9 oz el un pli de 5 oz Kevlar ) 


POCHEAVIDE 1 
FAIRE LA POCHEA VIDE 


11111111I11~111111111111111111 
Com 'entairSelup: O.DOHrs/Run: 10.0000Min 
Tolal Run: 0.1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


21.0 


Recouvrir louie la surface du moule W DT8002 a ('aide de de resine Derakane 411-350 Promole 75 
minules., ensuile venir laminer un pli de 9 oz dans Ie fond du moule, suivre avec les deux exlremites el 


lerminer avec les deux coles. ( Ajouler de la resine au besoin ) 


Fairela poche a vide sur Ie moule W DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes perles de vacuum. 


laisser secher jusqu'au lendemain. 


22.0 
AAC0324 
Resine(41187530) 411-350 promo. 75min. 


Com entalr QIy.: 
0.400 KILOGRAMME(s)/Unil 
Total: 
0.400 KILOGRAMME(s) 
Resine (41187530) 411.350 promo. 75min. 
WdeLOl:/-SgtJ9~ I 


23.0 
AAC0275 
Catalyst N° ODM-9 


PRI:PARATIONDU MATI:RIEL DART 
24.0 


Com entair Qly.: 
0.0135 PINTE(s)/Unil 
Tolal: 
0.0135 PINTE(s) 
Calalysl W DDM.9 


WdeLOl:SC 


PRI:PARATION 3 ' 


IIIIIIIII~I:IIII.IIIIIIIIIIIIII 
Com imlair Selup: O.OOHrs/Run: 15:0000Min 
Tolal Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL 


111111111111.11111111111111.1111 
1/;~~6' 


Faire un melange de resine Derakane 411.350 Promole 75 minutes. 2% de catalyst DDM.9 par quantite de 


resine. 


,I 
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Feuille de Procede 


NomDessin:UTILITYPODBASE 
NumeroArticle: DKC134-0015 


i - 
I # Seq.: 
Machineou Operation: 
Description: 


25.0 
DKC134-o021 
02202-5FoamCore(Utility podBase) 


Comm ntair Qty.:. 
1 UNITE(s)/Unit 
Total: 
1 UNITE(s) 
L 
ru- Q~ 
J 
02202-5 Foam Core ( Utility pod Base) 
W de Lot: _ ~ 
VJ -Y 


26.0 
FABGENERALE3 
FABRICATIONGENERALEDART 


1I111I1\lllliflllilll".IIII.1111 
111111111111111111111111111111 
Comm' ntair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min Total Run: 0.2500Hrs 
ASSEMBLAGE GENERALE DES PIECES 


Faire la poche a vide sur Ie moule W DT8002, assurez vous qu'i1n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


OEIA>l{K 
COl"IPOSITES 
65 


11111111111111111111111111111/ 
,. 
<[/,afi~ 


111I11I1I1I11I11II1I 
1~2YoG 


Faire I!assemblage du Foam Core W OKC134-0021 a ('aidedu polybond 64F 


POCHEA,VIDE 
EFFECTUERLA POCHEA VIDE 


11111111111111111111/111111111 


Commntair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMinTotal Run: O,OOOOHrs 
ASSEMBLAGE GENERALE DART 


Comm ntair Setup: O,OOHrs/Run: 10.0000Min Total Run: 0.1667Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


A ('aided'un rouleau, appliquer une couche de resine sur toules les surfaces du Foam Core W 


DKC134-0021 et positionner Ie foam Core dans Ie moule selon Ie dessin. -; II~/c, CO 


Laisser secher pendant 2 heures. 


27.0 
AAC0452 
PolybondB46F 


Comm ntair Qty.: . 0.150 KIT(s)/Unit 
Total :/ 
0.1~~s}-. 
/ 
Polybond 846F 
W de Lot: _ - "JUa~- 


28.0 
ASSEMBLAGE3 
ASSEMBLAGEGENERALEDART 


//111/111111/111111/11111//111 


Laisser secher 1 heures. 


30.0 
AAC0324 
Reslne(411B7530)411.350promo.75min. 


Comm ntairQty.: 
2.500 KILOGRAMME(s)/Unlt 
Total: 
2.500 KILOGRAMME(s) 
Resine (41187530) 411-350 promo; 75min. 


W de Lot: / "..s'lr9 --/ 


31.0 
AAC0275 


Comm ntalr Qty.: 
0.0845 P1NTE(s)lUnit 
Total: 


Catalyst W DOM-9 


Wdelot: Kt,\,q 


CatalystN" DDM.9 


0.0845 PINTE(s) 
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Feuille de Procede 


Nom Dessln: UTILITYPOD BASE 
Numero Article: DKC134-C015 


Description : 


PREPARATION DUMATERIEl DART 


Comm ntalr Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL 


~ 


.1!K 


i. 
oo:.u:u:;nES 
. 
65 


# Seq.: 


32.0 


Machine ou Operation: 


PREPARATION 3 


111111111111.111111111111111111 
. . 
I1I1I1I11I1I1I1111111111111111 
1111~/o6J 


Millanger la quantite de resine desiree pour Ie laminage des trois derniers pUsdu Pod Base: 2% de catalyst 
DDM-9 par quantite de resine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 


33.0 
LAMINAGE. 
LAMINAGE PIECE DART 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111.'1111111 
Comm .ntair Setup: O.OOHrs!Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Faire Ie laminage des trois derniers pUsde Iissu ( 2 piis de5 oz Kevlar et 1 pUde 9 oz) de la fayon suivante: 


Fa/re la poche a vide sur Ie moule W DT8002. assurez vous qu'i1n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Comm nlalr Setup: O.OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 
EFFEqTUER LA POCHE A VIDE 


., 


1111111111111111111111.1111.1111 
1/lll!tJ0 


Recouvrir toute lasurface du moule W DT8002 ~ I'aide de de resine Derakane 411-350 Promote 75 
~ 
minutes, ensuite venir laminer un pli de5 oz Kevlar dans Ie fond du moule, suivre avec les deux extr 
ites et 


terminer avec les deux cotes. (Ajouter de la reslne au besoin ) 
, tilV~(f 
~~ 
.~ 


Recommencer pour les deux aulres pUs.( un pli de 5 oz Kevlar et un pli de 9 oz ) 


POCHE A VIDE 1FAIRE 
LA POCHE A VIDE 


111111111111.111111111111111111 


34.0 


Comm nlalr Setup: O.OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run :O.1667Hrs 


DEMOULAGE DES PIECES 


35.0 


Laisser sacher jusqu'au lendemain. 


DEMOULAGE 1 


1111111111111111111111.11111111 


DEMOULAGE PIECE DART 


I 


1./111111111111111 
fllll.11111 
III 
{';/oc, 


Faire Ie damoulage du UIiI;ity Pod Base en faisant bien allention de ne pas endommager la piece. 


Autocontrole dela qualita du laminage en frappant legerement sur toute la surface du Pod a I'aide du 


manche d'un tournevis. 


[J,te: 
. 
lJodi, 200&.11-1311:06:33 
lJtlllsateur: 
, arc DuM 
Feuille de Procede 
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, 
C"e~t: 
DART 
DartAerospace LId. 
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~umero JJb:40323 
Numero Article: DKC134..Q015 


NumeroJob: 


1111111111111111111111.1111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


36.0 
AC0058 
Polysofl1.3kg# 003012Sikkens 


Comm~ntair Qty.: 
0.125 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.125 UNITE(s) 


Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


WdeLot;{ "s~r-/ 


37.0 
AC0059 
DurclsseurPolysoft#004009Sikkens 


Commentair Qty.: 
0.100 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.100 UNITE(s) 


Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


38.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


111111111/1111/111111/.1111./111 
11111111111111111/1/1111111111 
Comm~ntair Selup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Tolal Run: 0.5000Hrs 
FINITION GENERALE 


Sabler legeremenl toule la surface interieur du pod a I'aide de papier sable gri1120. 
- 


Verifier la surface inlerieur du pod et injecter a I'aide d'une seringue munil d'une aiguille de la resine au 


endroil au il y a des bulles d'air 
I').'/1:l./tJ ~ 


OElASTEK 
Q]U?QSlfES 
62 
Carriger les imperfeclions de surface a I'aide du sikkens Polysoft. 


Laisser secher jusqu'au lendemain 


39.0 
, 
Imiii~~I~ml 


TRIMAGECOMPOSITESDART 


• 


111111111111.11111111111111/111 


Comm nlair Selup; O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 
i 


TRIMAGE DE FINITION 
I'Jil ~Ia ~ 
~ 


""""'Ol1tES 
" 
65 
Faire Ie lrimage du Pod Base selon Ie dessin Page 2 de 4 Delail B 


Autoconlrole du trimage du pod. 


40.0 
AAC0649 
03001-1Doubler( PodBase02002.3) 


Comm nlair Qly.:' 
3 UNITE(s)/Unit 
Total: 
3 UNITE(s) 
'5!l¥I '-/ 
03001,-1 Doubler (Pod Base 02002-3) 
W de Lot! 
~ 
- 


41.0 
AC0355 
Araldile2043 


Comm nlair QlY.:. 
0.5 UNITE(s)/Unit 
T~~ :-lz: 
a. 
Araldl~e 2043 
W de Lot:.. 
r. :.L'Iv" 


42.0 
liiiliM~1 


ASSEMBLAGEGt:Nt:RALEDART 


1111111111111111111111.11111111 


Comm nlair selup:O.OOHrsI Run: 20.0000Min 
Total Run: O.3333Hrs 


ASSEMBLAGE GtNtRALE 
DES PIECES 
(t/~[Or; 
A l'aide de liadhllsif Araldile 2043 coller les trois doubler W 03001-1 selon Ie dessin. 
~ 62/ 
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10 


I #Seq.: 
Machine ou Operation: 
.Descrlption : 


Venirfaire trois petite poche a vide localisees sur les trois doublers ( Stretch Ion 200 seulement pas besoin de 


perfora, ni de airweave. nf de feutre de drainage, nf de peel ply.) I ~.II:2/0~ 
OHJ;~~r-K 
COt.1i"ffillC$ 
6:~ 
Laisser sacher pendant 1 heures 
, 
43.0 
AC0355 
Araldite2043 
; 


Commentalr Qty.: 
0.5 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.5 UNITE(s) 


Araldite 2043 


WdeLot:3 ~L6;'1J-~ 
44;0 
FINITION3 
FINITIONPII:CEDART 


111111111111111111111111111111 
1/1111111111.'111111111.11111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 
I {)./t 2../0 ~ 
FINITION GENERALE 
OflJSlfK 
COf.'i'OSIlEIi 
62 


~!irer les tmis poche~~ vide et (aire un jOint tout autour des trois doublers a l'aide-d'Araldile 2043l et laisser 
- 
-- ~ 


- 
- 
-- 
_ .. 
sacherjusqu'au 
lendemain. 
, 


45.0 
AAC0671. 
DupontPrimerN° 11045 


Comm~ntalr Qty.: 
0.4333 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.4333 GALLON(s) 


Dupont Primer W 1104S 
WdeLot: 
I~~-' 
46.0 
AAC0670 
DupontAetivaUorN" 79755 


Comm~ntair Qty.: 
0.8664 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.8664 PINTE(s) 


Dupont Activatior W 7975S 
W de Lot: 
1-El(P~d' 


! 
47.0 
AAC0672 
DupontReducerN" 123755 


Comm~ntair Qty.: 
0.1083 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.1083 GALLON(s) 
Dupont Reducer W 123758 
W de Lot: ,- teflo-62 


48.0, 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 
'.j 


11111111111111111111111111111'. 
1.1111111/1111111111111.1111.1111 


CommIlntair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 
PREPARATION DU MATERIEL 
~ 
DEC 152006 
Bien brasser les trois contenants servant a faire Ie melange duprimer gris N~ 1104S et ensuite faire Ie 


melange selon les instruction du fabriquant. 
49.0. 
PEINTIPRIMER2 
PEINTUREI PRIMERDART 


1111111111111111111111.11111111 
11111111111111111111111111111 


Comm ntair setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


APPLICATION DE PEINTURE 


Appliquer unecouche 
genereuse de primer Gris W 1104S sur toutes les surfacesinterieur 
du pod ,base ( 


environ 213 de la quantite ) 


iElASfEfl 
<0••••0••,. 
~ 
16 
: 
• 
Laisser sacher pendant 3 heures. 
DEC 152006 
~ 
l6rrWAl. OV\ 
38 


iPaae 8 
Fnmrmrnr.P.~-': 


1111111.1111111111111111111111111111 


• 
la~e:,. 
L~ndi, 2006-11-1311:06:33 
~ty!sate~r: 
Mrrc Dube 
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Clieryt: DART 
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Namero Job: 40323 
I 
l'IumeroJob: 


Feuille de Procede 


Nom Dessln: UTILITYPODBASE 
Numero Article: DKC134-0015 


50.0 


Machine,ouOperation: 
Description: 


Autocontrole de fabrication.( visuel du primer) 


FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


111111111111111111111111111111 
I111111 
11111.lllllmllllll1111 


1111111111111/11111111.1111:1111 


commjntair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMinTolal Run: O.OOOOHrs 
FINITION PIECE DART 


Faire Ie sablage au gril 180 ~e la surface prime pour enlever les imperfections restantes. 


51.0 
AAC0671 
DupontPrimerN° 11045 


Comm ntair Qly.: 
0.2167 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.2167 GALLON(s) 


Dupont Primer W 1104S 
W de Lot: 1- 6635- I 


52.0 
AAC0670 
DupontActivatiorN" 79758 


Comm ntair Qty.: 
0.4336 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.4336 PINTE(s) 


Duponl Aclivalior W 7975S 
W de Lot:~ 
-c:J 


53.0 
AAC0672 
DupontReducerN" 123755 


-Comm 
ntair-Qly;:.-0.0542CSALtON(s 
)/UniIT 
otal :0.0542-GALlON(s) 


Dupont Reducer W 12375S 
W de Lot: 1-- b'YCf!)- t2 


54.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


1.11111111111111111111111111111 
Comm ntair Setup:O.OOHrs/Run: O.OOOOHrsTotal Run: O.OOOOHrs 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


Bien brasser les lrois contenants servant a faire Ie melange du primer gris W 1104S et ensuile faire Ie 


melange selon les instruction du fabriquant. 


55.0 ' 
PEINTIPRIMER2 
PEINTUREI PRIMERDART 


1111111111111111111111.11111111 
1111111.111111111111111111111111 
Comm nlalr Selup::O.OOHrs/Run: O.OOOOMinTotal Run: O.OOOOHrs 


PEINTURE / PRIMER DART 


/111111.111111111111111.1111:1111 


IDENTIFICATIONPIECESDART 


Faire une couche de finition a ('aide du primer Gris W 1104S sur loutes les surfaces in 
. 
r du pqd Base 
DEC 1 82006 &£TIr:' 
Laisser secher pendant 3 heures. 
lii~iiiilllill 


cornmj1ntair Setup:O.OOHrs/Run: 10.0000Min 
Total Run : O.1667Hrs 


INSPECTION GENERALE 


Faire I'inspection dimensionnelle et visuelle de la piece selon Ie dessin. 
-'0~)t>l"e;J 


56.0 


Form: rprocess 


